





Pada bab ini, penulis akan membahas mengenai kesimpulan berdasarkan 
perhitungan dan analisis yang dilakukan pada bab sebelumnya.  
9.1. Kesimpulan 
Setelah melakukan penelitian di PT. Anugrah Jaya Packindo, maka dapat 
disimpulkan bahwa: 
a. Kondisi kualitas produk setelah implementasi perbaikan, berdasarkan 
persentase cacat produk menurun 1,40% dari 2,37% menjadi 0,97%. 
b. Rekomendasi tindakan yang dilakukan sebagai berikut: 
i. Memperjelas pembagian kerja antara operator dan helper di mesin long 
way serta memberi tanda posisi helper berdiri, agar operator tidak 
berpindah-pindah posisi. 
ii. Memberikan pelatihan untuk operator untuk mengukur patokan, agar 
operator dapat mengukur dengan benar. 
iii. Membuat checklist harian dan jadwal perawatan mesin long way secara 
rutin. 
c. Perbaikan yang dilakukan di PT. Anugrah Jaya Packindo dapat 
meningkatkan level pencapaian nilai sigma sebagai berikut: 
i. Tingkat pencapaian level nilai sigma sebelum implementasi sebesar 3,89 
dengan tingkat kemungkinan produk cacat sebesar 8518 unit untuk per 
satu juta produksi.  
ii. Tingkat pencapaian level nilai sigma sesudah implementasi sebesar 4,24 
dengan tingkat kemungkinan produk cacat sebesar 3085 unit untuk per 
satu juta produksi.  
9.2. Saran 
Saran yang diberikan pada perusahaan PT. Anugrah Jaya Packindo untuk 
melakukan kontrol dan servis secara rutin terhadap mesin produksi yang 
digunakan. Saran untuk penelitian selanjutnya adalah melakukan perbaikan 
kualitas dengan memperhatikan faktor manusia, mesin, metode, dan material 
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Lampiran 1.2. Checklist Harian Kondisi Mesin Long Way 
 






Lampiran 1.3. Jadwal Perawatan Mesin Long Way 
 
